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Introducere

Cerintele prezentate in aceasta parte a SN 200 pentru productie servesc la atingerea calitatii corespunzatoare a produselor
SMS. Din acest motiv, cerintele trebuie respectate atata timp cat nu sunt convenite alte cerinte prin intermediul desenelor, a
documentatiilor de plasare a comenzilor si/sau alte documente privind fabricatia. Obligativitatea acestui standard este impusa
in desene (in antet), in contracte si/sau documentatiile de plasare a comenzilor. Daca aceste cerinte nu pot fi respectate
trebuie consultat SMS group.

1 Domeniu de utilizare

Acest standard de fabricatie stabileste pentru SMS group specificatiile de productie si verificarile pentru piesele care sunt
utilizate ca material prim si/sau material de fabricare in produsele SMS group si sunt prelucrate prin aschiere.

Numar de pagini 20

© SMS group GmbH 2022

Editor: ,Documentul prezent este protejat de drepturi de autor. Transferarea precum si multiplicarea acestui document,
SMS group valorificarea si comunicarea continutului acestuia este admisa in combinati cu proiectele si produsele SMS
Normenstelle group. Contraventiile pot fi urmarite penal si obliga la despagubiri materiale.

Ne rezervam toate drepturile.”


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-5_2016-05_ro.PDF
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2 Referinte normative

Urmatoarele documente, care sunt citate partial sau integral in acest document, sunt necesare pentru utilizarea acestui
document. In cazul referintelor datate este valabild numai editia luata in considerare. In cazul referintelor nedatate este
valabila ultima editie a documentului luat in considerare (inclusiv toate modificarile).

DIN 30-10

DIN 76-1
DIN 76-2
DIN 7168:1991-04
DIN 2769:2021-12

DIN 7172:1991-04

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN ISO 1:2016-12

DIN EN ISO 129-1

DIN EN ISO 286-2: 2019-09

DIN EN ISO 1101:2017-09

DIN EN ISO 1302: 2002-06

DIN EN ISO 9001:2015-11
DIN EN ISO 10012

DIN EN ISO 13715:2020-01
DIN ISO 965-1:2017-05
DIN ISO 2768-2:1991-04

ISO 10474:2013-07

SN 200-1
SN 200-8
SN 480-2:2015-09

Desene tehnice; simplificarea desenelor; indicatii simplificate si indicatii colective, varianta
de executie

Degajari executie filet, partea 1: Pentru filet metric ISO conform DIN 13-1
Degajari executie filet pentru tevi conform DIN ISO 228 partea 1
Tolerante generale; Cote lungimi si unghiuri, abateri de forma si pozitie

Specificatie geometrica produs (GPS) — Tolerante generale — Tolerante pentru cote de
lungimi si unghiuri cu indicarea tolerantelor nespecificate

Tolerante si dimensiune limita pentru dimensiunea lungimilor de peste 3150 pana la
10 000 mm; principii de baza, tolerante de baza, dimensiuni de baza

Produse finite din metal — tipuri de atestate de verificare

Specificatie geometrica produs (GPS) — Temperatura de referinta standard pentru
specificatia si verificarea geometrica a produsului

Documentatie tehnica a produsului (TPD) — Indicatii privind cotele si tolerantele —
Partea 1: Principii de baza

Specificatie geometrica produs (GPS) — Sistem de tolerante ISO pentru lungimi — Partea
2: Tabel pentru standardele claselor de toleranta de baza si deviatiile limitd pentru gauri si
arbori

Specificatie geometrica produs (GPS) — Toleranta geometrica — Abaterile de forma,
directie, locatie si functionare

Specificatie geometrica produs (GPS); Specificarea calitatii suprafetelor in documentatia
tehnica a produsului

Sisteme de gestionare a calitatii, cerinte

Sisteme de gestionare a masurarii — Cerinte la procesele de masurare si mijloacele de
masurare

Desene tehnice; Muchii cu o forma nedefinita, indicatii si dimensionare
Filet metric ISO utilizare generala — tolerante — Partea 1: Principii si reglementari de baza

Tolerante generale; Abaterile de forma si pozitie fara inregistrarea individuala a
tolerantelor

Otel si produse din otel; atestate de verificare
Reglementari de fabricatie — Cerinte si principii

Reglementari de fabricatie — Verificare

Dimensiuni de gaurire, gauri strapunse pentru suruburi


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+30-10&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7168_1991-04_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2769&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7172_1991-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO____1_2016-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+129-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1101_2017-09_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9001_2015-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10012&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13715_2020-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO_2768-2_1991-04.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN480-2_2015-09_e.PDF
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3 Prelucrarea mecanica

3.1 Principii de baza

In urmatoarele subcapitole sunt stabilite indicatii, simboluri si semnificatii specifice SMS group. Daca aceste simboluri sunt
prezentate pe desen, atunci trebuie sa se realizeze executia corespunzatoare.

3.2 Prelucrarea mecanica inainte si/sau dupa sudara sau imbinarea prin sudura

Daca se folosesc urmatoarele simboluri pentru prelucrarea mecanica in documentatiile de fabricatie, atunci trebuie respectate
prescriptiile conform Tabelul 1.

Tabelul 1 — Prelucrarea mecanica

Simbol Explicatie Exemplu pentru reprezentare schematica
N 5 . . 5 . N
Suprafata marcata cu acest simbol trebuie prelucratd mecanic
dupa sudura respectiv imbinarea prin sudura.
Fara specificarea calitatii suprafetelor de realizat.
. ) , N , W
W Suprafata marcata cu acest simbol trebuie prelucratd mecanic
inaintea sudurii respectiv imbinarii prin sudura.
Fara specificarea calitatii suprafetelor de realizat.
N Suprafata marcata cu acest simbol trebuie prelucrata mecanic N
a dupa sudura respectiv imbinarea prin sudura. Ra 3,2
Pe pozitia a este introdusa marimea caracteristica a suprafetei
Ra cu valoarea numerica in ym.
i Suprafata marcata cu acest simbol trebuie prelucrata mecanic v
Tnaintea sudurii respectiv imbinarii prin sudura. Ra 32
vﬁ Pe pozitia a este introdusa marimea caracteristica a suprafetei !
Ra cu valoarea numerica in ym.
3.3 Selectie libera scula

3.3.1  Principii de baza

Curburile, tesiturile, canalele de pana, marginile alezajului si fetele de capat ale adanciturii care sunt identificate printr-un
simbol asa cum se arata in Figura 1 pot fi realizate in functie de conturul sculei si, prin urmare, pot diferi de reprezentarea
exacta din desen. Daca sunt excluse contururile individuale ale sculei, atunci aceasta trebuie marcata cu simbolul din
Imaginea 2.

Tn urmatoarele subcapitole sunt prezentate si explicate diferitele cazuri.

- auBer Beispiel 5
~~ -except example 5

/

Imaginea 1 - Selectie libera scula, Imaginea 2 - Selectie libera scula,
varianta A varianta B (exemplu)
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3.3.2 Rotunjiri, tesituri

Daca sunt marcate rotunijiri sau tesituri in desen cu varianta A conform Imaginea 1, atunci acestea pot fi executate la alegere
(selectie libera scula) conform exemplelor din Imaginea 3.

Daca varianta B a fost reprezentata conform Imaginea 2, atunci nu este permisa executarea exemplului corespunzator din
Imaginea 3.

)

7
/i
T4

\?>>~\\..\\

5\
9,8
l_/‘g /// ~ TTI77
Exemplu 1 Exemplu 2 Exemplu 3
a)
/ /)
7
4
N\ j//7
DT77; 7
Exemplu 4 Exemplu 5 Exemplu 6

3 Dimensiuni de functionare introduse

Imaginea 3 — Exemple de executie

3.3.3  Caneluri si adanciri

Daca sunt marcate caneluri in desen cu varianta A conform Imaginea 1, atunci acestea pot fi executate la alegere (selectie
libera sculd) conform exemplelor Imaginea 3.

a) a)

D 3;//,,;

( I | | (* 4
| | T T
——— O
Exemplu 7 Exemplu 8
Imaginea 4 — Exemple de executie

Daca specificatia in desen se realizeaza pentru mai multe adanciri, la fel ca prezentarea exemplificativa in Imaginea 5, atunci
este posibila frezarea unei suprafete comune de plan/buzunar, la fel ca in prezentarea Imaginea 6.

v‘—w\ ~r\/

%zéﬂzﬁ%
© © © ©

Imaginea 5 — Suprafete plane la adanciri, specificatie in desen

N

| |
! I
1 1
l |
T 1
1 1

i
&) =

Imaginea 6 — Exemplu de executie
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3.3.4  Orificii
3.3.41 Scula cu iesire la gaurire

Daca pe desen este reprezentata varianta A pentru alezaje conform Imaginea 7, aceasta poate fi executata la alegere de
catre producator conform exemplelor din Imaginea 8.

. o~ ]
z K

Imaginea 7 — Extensie scula de gaurit,
Specificatie din desen varianta A

\\\\\
%, i
A\ R aN

SN
NN SN

D-7R

Exemplu 9 Exemplu 10 Exemplu 11

Imaginea 8 — Exemple de executie

3.3.4.2 Selectare burghiu pentru gaurirea de adancime

Pentru executarea unei gauri in trepte (gaura adanca) la fel ca in Imaginea 9, atunci producatorul poate alege diametrul gaurii
(in exemplul dintre 11 mm si 16,5 mm), care se realizeaza pe filet. In felul acesta este posibila si o gaurire continua a
diametrului de la gaura de centrare cu filet.

L—G 3/4x16 / @ = 11 =16,5x1200

7y /—G 3/4x16 / @= 1M £16,5%1200

sau % %

Imaginea 9 — Selectie libera burghiu,
Specificatie in desen (exemplu)
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3.4 Marginile piesei de prelucrat

Toate marginile piesei de prelucrat realizate prin prelucrare mecanica se debavureaza conform DIN EN ISO 13715:2020-01;
a se vedea Imaginea 10 si Imaginea 11.

'0,3 0,1 p(X(BnI

poS@n t

Y

Y
1

Imaginea 10 — Marginea exterioara, fara bavura, indepartare - 0,1 pana la - 0,3

| +0,3 0,3

\ 4
A

0,3

Imaginea 11 — Marginea interioara, trecere pana la + 0,3


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13715_2020-01_e.PDF

3.5 Filet

3.5.1 Toleranta filetului pentru filet metric ISO

Tn cazul filetului metric ISO sunt valabile urmétoarele tolerante:
- Clasa tolerante filet conform DIN ISO 965-1:2017-05
- Camp de toleranta conform DIN ISO 965-1:2017-05

- Camp de toleranta conform DIN ISO 965-1:2017-05

Pagina 7
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mediu (m)

69 pentru filet exterior (bolt)
6H pentru filet interior (piulita)

Tn cazul pieselor marcate de la dimensiunea de filet 2 M64 o specificatie in desen.

3.5.2 lesire filet / degajare pentru filet

La toate iesirile de filet respectiv degajari ale filetului este valabil cazul regulat conform DIN 76-1 si DIN 76-2.

3.6 Calitatea suprafetei

Ca dimensiune de méasurare preferentiala la SMS group este specificata in desene valoarea medie a rugozitatii Ra conform
DIN EN ISO 1302:2002-06; vezi in acest sens si Apendic A (informativ). In Tabelul 2 sunt listate calititile standard ale
suprafetelor ale SMS group, care sunt valide fara specificare in desen. Acestea sunt valabile si Tn cazul simbolului colectiv
existent. Tn Apendic B (informativ) sunt reprezentate marimile de masurare ale rugozitatii suprafetei si este reprezentata

dispunerea acestora.

Tabelul 2 - Calitatea suprafetei

Utilizare

Calitate standard suprafata

Dimensiuni liniare referitoare la suprafetele fara specificarea
rugozitatii (de ex. prin debitarea suprafetelor produse)

Ra 50

Gauri pana la un @ 40 mm, gauri alungite, fante pentru placi de
mentinere, tesituri

Ra 25

Piese degrosate prin prelucrare mecanica, piese sudate

Suprafete plane
- pentru capul surubului si suportii de piulita

- la adanciri pentru capul surubului si suportii de piulita

Ra 3.2

lubrifiere, suprafete plane

Degajari, filete, degajari filete, canale de pana, canale pentru

EERIEEE

In cazul razelor respectiv rotunjirilor sunt valabile urmatoarele:

- toate rotunijirile interioare, exemplu 1 sunt executate la o

calitate mai /" °* fina a suprafetei pentru suprafetele
invecinate,

- toate rotunjirile exterioare, exemplu 2 sunt executate la o

. . Ra 3,2 . o .
calitate mai V grosiera a suprafetei pentru suprafetele
Tnvecinate,

Exemplu 1 Exemplu 2

Ra 3,2

Ra 0,8

3.7 Tratament termic

Tratamentele termice care depind de derularea productiei (de ex. tensiunile de prelucrare) se intreprind de societatea

executoare.

Procedurile de tratare a suprafetei, care sunt necesare pentru reglarea anumitor proprietati necesare (efect termochimic,

termomecanic, termic sau mecanic), trebuie realizate de catre
compania executanta, daca nu este solicitat in alt mod.



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
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4 Tolerante generale

41
4.1.1

Pentru cote lungimi, cote unghi, raza de rotunjire si inaltimi fatete trebuie aplicate tolerante generale conform
DIN 2769:2021-12 pentru piese fabricate prin aschiere. Acestea sunt valabile pentru dimensiuni fara specificarea tolerantelor
intre doua suprafete prelucrate ale unei piese din toate materialele metalice, daca nu au fost stabilite abateri de tolerante
generale specifice materialului in cadrul altor constatari.
Pentru dimensiunile dintre o suprafata neprelucrata si o suprafata prelucrata a unei piese, pentru care nu este specificata o
toleranta sunt valabile jumatate din tolerantele generale stabilite in standardul corespunzator pentru piesele turnate, debitate
cu flacara si forjate conform SN 200-2.
O dimensiune auxiliara aflatad in paranteze nu reprezinta dimensiunea necesara pentru determinarea geometrica (executarea)
a unei piese.
Tolerantele generale nu sunt valabile pentru:

- dimensiuni auxiliare aflate in paranteze conform DIN EN ISO 129-1

- unghi de 90° nespecificat intre linii, care formeaza sistemul de axe de coordonate.

Cote lungimi, cote unghi, raza de rotunjire si inaltimi fatete
Principii de baza

4.1.2

Valorile tolerantei generale pentru cota liniara de masura sunt stabilite pe baza DIN 2769:2021-12 pentru cota generala a
lungimii (de ex. cote exterioare, cote interioare, cote sectiune, diametre, raze, cote de distante) in Tabelul 3, pentru raze de
rotunjire si inaltimi fatete (tesituri) in Tabelul 4 si pentru cotele lungimilor de debitare n Tabelul 5.

Valorile tolerantei generale pentru cota liniara de masura

Tabelul 3 — Cote generale ale lungimilor (cote in mm)
Dimensiune limita 0,5 >6 >30 | >120 | >400 |>1000 |>2000 |>4000 |>8000 |>12000 |> 16000
pentru domeniile de |panala |panala |panédla |panala |panédla |panala |panala |panala panala | pandla | panala
dimensiune nominala 6 30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
Toleranta +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3 +4 x5 +6
Clasa de toleranta b? m?o
3  conform DIN 2769:2021-12
b)  Abaterile limitd admisibile pentru dimensiunile nominale mai mici de 0,5 mm sunt indicate direct cu dimensiunea
nominala.
9  Clasa de tolerantd m conform DIN 7168:1991-04.

Tabelul 4 — Raza de rotunjire si inaltime sanfren (cote in mm)
Dimensiune limita pentru 0,59 >3 >6 > 30 >120
domeniile de dimensiune pana la panala pana la panala panala
nominala 3 6 30 120 400
Toleranta +0,3 +0,5 +1 +1,2 +25
Clasa de toleranta d?

a)

conform DIN 2769:2021-12

b)  Abaterile limita admisibile pentru dimensiunile nominale mai mici de 0,5 mm sunt indicate direct cu dimensiunea nominala.

Tabelul 5 - Cotele lungimilor de debitare (cote in mm)
Dimensiune limita pentru
domeniile de dimensiune pana la 400 > 400 pana la 4000 > 4000 pana la 8000
nominala
Toleranta +1 +2 +3



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2769&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+129-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2769&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr

4.1.3

Valorile tolerantei generale pentru cotele marimii unghiulare
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Valorile tolerantei generale pentru cotele marimii unghiulare sunt stabilite pe baza DIN 2769:2021-12, dar si a valorilor
tangentiale pentru cotele de unghi generale din Tabelul 6 si pentru cotele de unghi pentru orificiile de lubrifiere in Tabelul 7.

Orificiile de lubrifiere se diferentiaza datorita faptului ca acestea sunt executate pe o parte a gaurii excentrice cu filet metric

si/sau in toli.

Abaterea maxima admisa in mm se calculeaza din valoarea tangentiala multiplicatd cu cea mai scurta lungime laterala. Daca
este necesara o toleranta de unghi mai mica, acest lucru se specifica corespunzator in desen.

Tabelul 6 — Tolerante generale unghiuri

Deviatii limita in unitati unghiulare pentru ani la 10 >10 mm > 50 mm >120 mm
domeniul de dimensiuni nominale ale P mm panala pana la panala > 400 mm
lateralei mai scurte 50 mm 120 mm 400 mm
+ 1° +0° 30' +0° 20' +0° 10' +0° 5
Toleranta Valori tangentiale
0,0175 0,0087 0,0058 0,0029 0,0015
Clasa de toleranta @ a
3 conform DIN 2769:2021-12
Tabelul 7 — Tolerante unghiulare pentru orificii de lubrifiere
Deviatii limita in unitati unghiulare pentru >10 mm >50 mm > 120 mm
domeniul de dimensiuni nominale ale panala 10 panala pana la pana la > 400 mm
lateralei mai scurte mm 50 mm 120 mm 400 mm
+1° 30' + 1° +0° 30' +0° 15 +0° 10'
Toleranta Valori tangentiale
0,0262 | 0,0175 | 0,0087 | 0,0044 | 0,0029

Clasa de toleranta @

b

a) conform DIN 2769:2021-12



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2769&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
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4.2

4.21 Principii de baza

Abateri de forma si pozitie

Tolerantele generale pentru forma si pozitie conform DIN 1SO 2768-2:1991-04 sunt aplicabile pentru piese fabricate prin
aschiere. Acestea sunt valabile si pentru distantele tolerate de sistemele de toleranta individuale sau cele ISO. In Tabelul 8
este prezentata o vedere de ansamblu asupra simbolurilor pentru caracteristici geometrice conform DIN EN 1SO 1101:2017-09.

Tabelul 8 — Vedere de ansamblu asupra simbolurilor pentru caracteristicile geometrice

Bataie radiala/frontala
totala

Profil suprafata

Cilindricitate

Tnclinatie

Toleranta pozitiei

Toleranta profilului

Toleranta formei

Simbol Denumire A se consulta paragraful Tipul tolerantei
_— Liniaritate 4222
U Planeitate 4222 Toleranta formei
O Circularitate 4.2.2,3
// Paralelism 4.2.3,2
J_ Perpendicularitate 4.2.43
— Simetrie 4.2.4,4
Toleranta pozitiei
@ Coaxialitate 4245 ’ '
/ Bataie radiala/frontala 4.2.4,6
-¢- Pozitie 4.2.47
m Profil linie Toleranta profilului
1/
N
o/
=

Toleranta pozitiei

4.2.2
4.2.21

Forma
Generalitati

Tolerantele pentru forma specificatiei conform DIN EN I1SO 1101 limiteaza abaterea unui element individual de la forma

geometrica ideala a acestuia.

4.2.2.2 Liniaritate si planeitate
Tolerantele pentru forma specificatiei cu caracteristica de liniaritate si planeitate se preiau din Tabelul 9.

Tabelul 9 — Clasa de toleranta pentru planeitate si liniaritate (cote Tn mm)
Simboluri an >;1% >30 | >100 | >300 | > 1000
) L Domenii de cotd nominala | P P pana lalpana la|panala| panala
Planeitate | Liniaritate la la 100 | 300 | 1000 3000
10 30
Toleranta 0,02 | 0,05 0,1 0,2 0,4
U Clasa de toleranta ® H
a) conform DIN ISO 2768-2:1991-04

4.2.2.3 Circularitate

Tolerantele pentru forma specificatiei cu caracteristica de circularitate se preiau din Tabelul 10.

Tabelul 10 — Clasa de toleranta a circularitatii (cote in mm)

Simbol
Circularitate

Clasa de toleranta conform
DIN ISO 2768-2:1991-04

Toleranta rotunjime

O

H

0,1



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO_2768-2_1991-04.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1101_2017-09_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4.2.3 Pozitia
4231 Principii de baza

Din principiu, sub notiunea Pozitie se include specificatia Directie, Locatie si Functionare conform DIN EN ISO 1101.
Tolerantele de pozitie limiteaza abaterea pozitiei opuse a doud sau a mai multor elemente pentru care este utilizat un
element, din motive functionare sau pentru definirea univoca de reguld, ca element de referintd pentru specificatiile de
toleranta. Daca este necesar se poate stabili si mai mult de un element de referinta.

Elementul de referinta trebuie sa fie suficient de exact. eventual este impusa o toleranta a formei.

4232 Paralelism

Tolerantele pentru specificarea directiei cu caracteristica paralelism sunt / / llimitate prin intermediul tolerantei pentru cota
de distanta dintre liniile sau suprafetele paralele.

4.2.3.3 Perpendicularitate

Tolerantele pentru specificatia Directie cu caracteristica perpendicularitate se preiau din Tabelul 11.

Tabelul 11 — Toleranta de perpendicularitate (cote Tn mm)
Simbol Domeniile de dimensiune > 100 > 300 >1000
Perpendicularitate nominala pentru pana la 100 pana la pana la pana la
laterala unghiulara mai scurta 300 1000 3000
| Toleranta 0,2 0,3 0,4 0,5
Clasa de toleranta H
) conform DIN I1SO 2768-2:1991-04

4.2.3.4 Simetrie

Tolerantele pentru specificatia Locatie cu caracteristica Simetrie se preiau din Tabelul 12. Toleranta generala pentru
elementele de formare nesimetrice de rotatie este valabila si atunci cand unul din elementele de formare simetrice este
simetric n rotire si celalalt nu (de ex. capete si mufe arbore articulat).

Tabelul 12 — Tolerante simetrie (cote Tn mm)
Simbol Clasa de toleranta
Simetrie conform Toleranta simetrie

DIN ISO 2768-2:1991-04

— H 0,5

4.2.3.5 Coaxialitate (pentru linii mediane)
Tolerantele pentru specificatia Locatie cu caracteristica Coaxialitate sunt stabilite in Tabelul 13.

Tabelul 13 — Toleranta pentru coaxialitate (cote in mm)

Simbol
Coaxialitate

©

Toleranta pentru coaxialitate

4.2.3.6 Bataie radiala/frontala

Tolerantele pentru specificatia Functionare cu caracteristica bataie radiala/frontala (radial si functionare in plan), sunt stabilite
in Tabelul 14.

Tabelul 14 — Toleranta de bataie radiala/frontala (cote in mm)
Simbol Clasa de toleranta conform Toleranta de functionare
Functionare simpla DIN ISO 2768-2:1991-04 ; ;

/ H 0,1



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4.23.7 Pozitie

Tolerantele pentru specificatia Locatie cu caracteristica Pozitie nu sunt stabilite, din principiu. O exceptie este valabila totusi
pentru SMS group specific pentru distantele intre centrele gaurilor si diametrele cercurilor gaurilor conform Tabelul 15 si
pentru canelurile arborelui si ale butucului conform Tabelul 16.

Tolerantele pozitiilor conform Tabelul 15 exclud o adaugare a tolerantelor pentru distantele intre centrele gaurilor si
diametrele cercurilor gaurilor, dar si o adaugare a tuturor tolerantelor de la distantele intre centrele gaurilor in cadrul unui
model de gauri flotante. Acest lucru inseamna ca cota de distanta a gaurilor individuale reprezinta teoretic dimensiuni exacte
ale coordonatelor fara abateri de dimensiuni, a caror puncte de taiere stabilesc zone de toleranta cilindrice Tn marimile de
diametru indicate.

Tolerantele pentru canelurile arborelui si ale butucului conform Tabelul 16 sunt valabile pentru latimi de canelura tolerate <
IT9. Axa tolerata a canelurii trebuie sa se afle intre doua planuri paralele la distanta indicata in marimea tolerantei in mm.
Zona de toleranta este simetrica pentru axa teoretic exacta a arborelui respectiv a butucului. La o canelura suplimentara a
arborelui - butucului se va intelege suplimentar unghiul indicat ca o cota de unghi teoretic exacta fara abatere a dimensiunii.

Tabelul 15 — Tolerante de pozitie pentru distantele intre centrele gaurilor si diametrele cercurilor gaurilor (cote in mm)

Diametrul

filetului M4 | M5 | M6 | M8 [M10{M12|M14|M16(M18|M20|M22|M24|M27|M30{M33|M36|M42| M48 [M56|M64|M72(M80(M90|M100

Gaura

strapunsa 45155 6,6 | 9 | 11 (13,5/15,5(17,5/ 20 |22 |24 |26 |30 |33 |36 |39 |45 | 52 |62 |70 | 78 |86 | 96 | 107
Serie medie ®

Gaura

strapunsa 481(58| 7 | 10| 12 |14,5/16,5(18,5|/ 21 (24 |26 |28 | 32 |35 |38 |42 |48 | 56 |66 | 74 | 82 | 91 |101| 112
Serie grosiera )

Toleranta
pozitie

Simbol
—
Pozitie O

] 1
-¢- N N J

Exemplu Gaura cu filet

20,25 (60,3 20,5 @ 0,75 21,0 215 220 @3,0 23,5

i

Exemplu Gaura strapunsa

3 Gauri perforate conform SN 480-2:2015-09

Tabelul 16 — Toleranta de pozitie pentru canelurile arborelui si ale butucului (cote Tn mm)
d"g:;re‘irul peste | 10 |12 [17]22|30|38|44 (50|58 (65| 75 | 85 | 95 | 110 [130[150| 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 380 | 440
arborelui si — pana | 1, 1,755 30 |38|44(50(58 65|75 85 | 95 | 110|130 |150[170| 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 380 | 440 | 500
al butucului la
Toleranta pozitie 0,06 0,08 0,1
12 P9 S[o.08[a]
A Al o RO.L
< 23
Simbol RS 8 R p
Pozitie i dan 7 7 4 : \ 4
4 | | | 7
R.aj;/\ %l % R.aj;/| | 5 //
2x
12 PY S EN 12 P9 0,08
Exemplu de canal de pana ale arborelui si ale butucului
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4.2.3.8 Abatere de la centrul gaurii la gaurirea adanca

La operatiunea de gaurire totala cu piesa de prelucrat rotativa, procesul de centrare a gaurii nu trebuie sa depaseasca 1 mm
la 0 adancime de 1000 mm.
Daca piesa de prelucrat este fixa, iar burghiul se afla in rotatie, se dubleaza valoarea de centrare a gaurii.

5 Verificare

5.1  Principii de baza

Toate caracteristicile care apar in timpul proceselor de productie (dimensiuni, rugozitati ale suprafetei etc.) se verifica de catre
atelierul de productie.

5.2 Cerinte privind mijlocul de masurare

Fiecare atelier de productie trebuie sa puna la dispozitie mijloace de masurare pentru verificarea caracteristicilor produse.
Mijloacele de masurare si verificare se selecteaza si se utilizeaza corespunzator in functie de operatia de masurare, unde
nesiguranta masurarii a mijlocului de masurare si verificare utilizat trebuie s& fie cunoscuta.

Daca este necesar se respecta cerintele privind monitorizarea mijlocului de verificare conform DIN EN [SO 9001:2015-11,
paragraful 7.1.5: resursele de monitorizare si masurare se dovedesc in conformitate cu DIN EN ISO 10012.

Abaterile de forma si pozitie se verifica pe utilajele de masurare In 3 coordonate calibrate. Dacé atelierul de productie nu
detine un utilaj de masurare in 3 coordonate si nici dispozitive similare de masurare si verificare se poate solicita SMS group
verificarea prin trecerea unei piese de prelucrare pe o masina unealta Tn stare nestransa. Astfel se utilizeaza un utilaj care nu
a participat la productia piesei si a carei exactitate este cunoscuta. Precizia masinii trebuie dovedita atunci cand este necesar.
Erorile de utilaj trebuie eliminate, daca acest lucru nu este posibil, atunci acestea trebuie luate in calcul. Abaterile de la acest
regulament necesita o autorizatie de la departamentul de verificare a calitatii al SMS group.

5.3 Documentatia de verificare

Daca se indeplinesc criteriile alaturate, atelierul de productie trebuie sa certifice rezultatele verificarii acesteia indicand valorile
nominale si reale cu un proces verbal de verificare.

- Tolerante dimensiune cu clasa de toleranta ¢ IT9;

- Tolerante dimensiune fara clasa de toleranta IT conform urmatoarei scheme:

cote pana la 180 mm cu zona de tolerantd ¢ 0,1 mm
cote > 180 pana la 800 mm cu zona de tolerantd ¢ 0,2 mm
cote > 800 pana la 2000 mm cu zona de toleranta ¢ 0,4 mm
cote > 2000 pana la 5000 mm cu zona de toleranta ¢ 0,8 mm
cote > 5000 mm cu zona de toleranta ¢ 1,0 mm

- Dimensiuni de verificare cu marcajul de verificare conform DIN 30-10

- Toate abaterile de forma si pozitie in documentatiile de productie;

- Unghi, curbe si raze mai mici decét tolerantele generale indicate Tn acest SN 200-5

- Rugozitate suprafatd Ra ¢ 0,8 pm DIN ISO 1302:2002-06;

- Filete, cu exceptia filetelor in V metrice (normale) si a filetelor de teava, cu indicarea metodei/mijlocurilor de verificare.

- Danturi, cu specificarea distantei intre dinti, formei flancurilor, directiei flancurilor, pas;

- Tratarea suprafetelor si acoperirile suprafetelor se documenteaza cu indicarea duritatii si a grosimii stratului cu un
certificat de verificare 3.1 conform DIN EN 10204 respectiv ISO 10474:2013-07;

- Calitatea exterioara de exemplu verificarea suprafetelor prin procedura de penetrare sau cu pulbere magnetica; a se
vedea
SN 200-2.

- Callitatea interioara prin verificarea cu ultrasunete, a se vedea SN 200-2.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9001_2015-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10012&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+30-10&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10204&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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54 Tolerante si dimensiuni limita pentru dimensiunea lungimilor 1 pana la 10.000 mm
541 Domeniul de valabilitate

Urmatoarele tolerante reprezinta valori stabilite pentru toate dimensiuni ale lungimilor precum lungimi, [atimi, inaltimi,
adancimi, diametru etc. Stabilirea tolerantelor se divizeaza in dimensiuni ale lungimilor de la 1 pana la 10000 mm domeniu
nominal de masurare in 12 clase diferite de tolerante, care pot fi selectate in functie de cazul de utilizare.

Seria respectiv clasele de tolerante aferente reprezinta tolerante de baza atribuite conform Tabelul 17. Pentru valori este
valabila temperatura de referinta de 20 °C conform DIN EN ISO 1:2016-12.

5.4.2 Denumirea seriei de tolerante
Caodificarea denumirii pentru seria de tolerante este reprezentata in Imaginea 12.

Seria de tolerante DIN ISO 286- IT... (panala 3150 mm)
Seria de tolerante DIN 7172 IT... (peste 3150 mm)

Denumirea

Numar principal DIN

Simbol scurt IT si clasa de toleranta
(IT = grad de toleranta international)

Imaginea 12 - Denumirea seriei de tolerante

5.4.3 Tolerante de baza

Valorile campurilor de toleranta pentru gradele de tolerante de baza IT5 pana la IT16 sunt enumerate in Tabelul 17.
Tolerantele de baza pentru domeniile de dimensiune nominala pana la 3150 mm sunt stabilite corespunzator DIN EN ISO
286-2:2019-09, iar peste domeniile de dimensiune nominala de 3150 mm corespunzator DIN 7172:1991-04.

Tabelul 17 - Tolerante de baza

Domeniu cota IT um
inals
nom e 5 | 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
delal panala3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600
3 panala6 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750
6 panala 10 6 9 15 22 36 58 90 150 220 360 580 900
10 pénala 18 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 1100
18 panala 30 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300
30 panala 50 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620/ 1000| 1600
50 panala 80 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740/ 1200[ 1900

80 panala 120 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870/ 1400( 2200

120 panala 180 18 25 40 63 100 160 250 400 630| 1000| 1600 2500

180 panala 250 20 29 46 72 115 185 290 460 720| 1150| 1850 2900

250 panala 315 23 32 52 81 130 210 320 520 810/ 1300f 2100( 3200

315 panala 400 25 36 57 89 140 230 360 570 890| 1400/ 2300 3600

400 panala 500 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550| 2500{ 4000

500 panala 630 32 44 70 110 175 280 440 700 1100{ 1750{ 2800| 4400

VI VI|V]|V]|V|V]|V]|V]|V]|V|[V]|V]|V]|V

630 panala 800 36 50 80 125 200 320 500 800| 1250| 2000{ 3200| 5000

\Y

800 péanala 1000 40 56 90 140 230 360 560 900| 1400f 2300| 3600 5600

> 1000 panala 1250 47 66 105 165 260 420 660| 1050 1650| 2600| 4200 6600

> 1250 panala 1600 55 78 125 195 310 500 780| 1250{ 1950| 3100/ 5000 7800

> 1600 panala 2000 65 92 150 230 370 600 920| 1500{ 2300| 3700/ 6000 9200

> 2000 panala 2500 78| 110 175 280 440 700| 1100| 1750 2800f 4400/ 7000 11000

> 2500 panala 3150 96| 135 210 330 540 860/ 1350{ 2100| 3300/ 5400{ 8600/ 13500

> 3150 panala 4000 105 165 260 410 660 1050/ 1650{ 2600 4100/ 6600f 10500/ 16500

> 4000 panala 5000 130 200 320 500 800 1300/ 2000{ 3200 5000f 8000f 13000| 20000

> 5000 panala 6300 160| 250 400 620 980 1600| 2500{ 4000/ 6200f 9800| 16000/ 25000

> 6300 panala 8000 195/ 310 490 760| 1200| 1950 3100/ 4900( 7600| 12000/ 19500| 31000

> 8000 péna la 10000 240/ 380 600 940| 1500/ 2400/ 3800f 6000/ 9400| 15000{ 24000| 38000



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO____1_2016-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7172_1991-04_e.PDF
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5.4.4 Campuri de toleranta pentru dimensiuni exterioare si interioare pentru domeniu nominal de masurare pana la
3150 mm

Campurile de toleranta pentru domeniul de dimensiuni nominale pana la 3150 mm conform DIN EN ISO 286-2:2019-09
reprezinta o selectie a SMS group si au fost stabilite pentru dimensiunea exterioara in Tabelul 18 si pentru dimensiunea
interioara in Tabelul 19.

Tabelul 18 — Campuri de toleranta pentru dimensiuni exterioare pana la 3150 mm

Domeniu « =
dimensiuni Cota toleranta in um
nominale —
mm e7 | e8 | e9 f7 g6 | h6 | h9 | hil |j6/js6®| k6 m6 n6 p6 ré s6
> 1 panala |- 14|- 14|- 14(|- 6]- 2 0 0 0| + 4 + 6 + 8|+ 10|+ 12|+ 16 |+ 20
3 - 24|- 28|- 39|- 16(- 8- 6[- 25|- 60| - 2 o+ 2|+ 4|+ 6|+ 10|+ 14
S 3 panala |- 20[- 20[- 20|- 10|- 4 0 0 o] + 6 + 9 + 12|+ 16 |+ 20 [ + 23 |+ 27
6 - 32|- 38|- 50|- 22|- 12|- 8- 30|- 75 -2 + 1+ 4|+ 8|+ 12|+ 15|+ 19
> 6 panala |- 25|- 25|- 25(- 13|- 5 0 0 ol + 7 + 10| + 15 |+ 19 |+ 24 | + 28 |+ 32
10 - 40 |- 47]- 61|- 28(- 14|- 9]|- 36| - 90 -2 + 1+ 6+ 10|+ 15|+ 19|+ 23
> 10 panala |- 32|- 32|- 32(- 16]|- 6 0 0 of + 8 + 12 + 18 [+ 23|+ 29 | + 34 [+ 39
18 - 50|- 59|- 75|- 34|- 17]|- 11| - 43| - 110 - 3 + 1+ 7|+ 12|+ 18|+ 23 |+ 28
> 18 panala |- 40|- 40|- 40(- 20|- 7 0 0 o] + 9 + 15| + 21 |+ 28|+ 35| + 41 [+ 48
30 - 61|- 73|- 92|- 41|- 20(|- 13|- 52| - 130 - 4 + 2+ 8|+ 15|+ 22|+ 28|+ 35
> 30 panala |- 50|- 50|- 50 (|- 25]- 9 0 0 of +11 + 18 + 25 [+ 33|+ 42|+ 50 [+ 59
50 - 75|- 89(|-112|- 50|- 25]|- 16| - 62| - 160 -5 + 21+ 9|+ 17 |+ 26 |+ 34 |+ 43
> 50 pana la + 60 [+ 72
65 - 60|- 60|- 60|- 30|- 10 0 0 0| +12 + 21+ 30+ 39|+ 51|+ 41|+ 53
> 65 pandla |- 90|-106 |-134 |- 60(- 29|- 19| - 74| - 190| - 7 + 2l + 11|+ 20|+ 32 [+ 62 [+ 78
80 + 43 [+ 59
> 80 panala + 73 |+ 93
100 - 72|- 72|- 72|- 36|- 12 0 0 0| +13 + 25/ + 35 |+ 45|+ 59 |+ 51 |+ 71
> 100 pandla |-107|-126 |-159 |- 71(- 34|- 22| - 87| - 220 - 9 + 3+ 13|+ 23|+ 37 [+ 76 |+ 101
120 + 54 |+ 79
pana la + 88 | + 117
> 120 140 + 63 |+ 92
> 140 panala |- 85|- 85|- 85(- 43|- 14 0 0 of +14 + 28/ + 40 [+ 52|+ 68| + 90 |+ 125
160 -125|-148|-185|- 83|- 39(- 25(-100| - 250 -11 + 3+ 15|+ 27 |+ 43| + 65 |+ 100
pana la + 93 [+ 133
> 160 180 + 68 | + 108
pana la +106 | + 151
> 180 200 + 77 | + 122
> 200 panala |-100|-100|-100|- 50|- 15 0 0 0| +16 + 33 + 46 | + 60 | + 79 | +109 | + 159
225 -146|-172|-215|- 96 |- 44|- 29| -115| - 290 -13 + 4 + 17|+ 31|+ 50|+ 80|+ 130
pana la +113 | + 169
> 225 Togp + 784 | + 140
> 250 pana la +126 | + 190
280 -110|-110(-110|- 56(- 17 0 0 o +16 + 36 + 52 |+ 66 | + 88 | + 94 | + 158
> 280 panala |-162|-191|-240|-108 |- 49|- 32| -130| - 320 -16 + 4+ 20|+ 34|+ 56 +130 [ + 202
315 + 98 | + 170
> 315 pana la +144 | + 226
355 -125|-125|-125|- 62|- 18 0 0 0| +18 + 400 + 57 [+ 73 |+ 98 | +108 | + 190
> 355 pandla |-182|-214|-265(-119|- 54 |- 36| -140| - 360 -18 + 4 + 21 |+ 37 |+ 62| +150 | + 244
400 +114 | + 208
> 400 pana la +166 | + 272
450 -135|-135|-135|- 68|- 20 0 0 0| +20 + 45 + 63 | + 80 | +108 | +126 | + 232
> 450 pandla |-198|-232|-290|-131(- 60|- 40| -155| - 400| -20 + 5 + 23|+ 40 [ + 68 | +172 | + 292
500 +132 | + 252
> 500 pana la +194 | + 324
560 -145|-145(-145|- 76(- 22 0 0 o +22 + 44 + 70 | + 88 | +122 | +150 | + 280
> 560 pandla |-215|-255|-320(-146 |- 66 |- 44| -175| - 440 -22 Oof + 26 | + 44 | + 78 | +199 | + 354
630 +155 | + 310
> 630 pana la +225 [ + 390
710 -160|-160|-160|- 80 |- 24 0 0 0| +25 + 50 + 80 | +100 | +138 | +175 | + 340
> 710 pandla |-240|-285|-360|-160(- 74|- 50| -200| - 500| -25 0+ 30|+ 50 |+ 88 [ +235 [+ 430
800 +185 [ + 380
> 800 pana la +266 | + 486
900 -170|-170|-170 |- 86|- 26 0 0 0| +28 + 56 + 90 | +112 | +156 | +210 | + 430
> 900 pandla |-260|-310|-400|-176(- 82|- 56| -230| - 560| -28 0 + 34|+ 56 | +100 [ +276 | + 526
1000 +220 | + 470
> 1000 pana la +316 | + 586
1120 |-195(-195(-195(- 98- 28 0 0 0| +33 + 66| +106 | +132 | +186 | +250 | + 520
> 1120 panala |-300|-360|-455(-203 |- 94 |- 66| -260| - 660 -33 Of + 40| + 66 | +120 [ +326 | + 646
1250 +260 | + 580
> 1250 pana la +378 | + 718
1400 -220|-220(-220|-110(- 30 0 0 ol +39 + 78 +126 | +156 | +218 | +300 | + 640
> 1400 panala |-345|-415|-530(-235|-108 |- 78| -310| - 780 -39 Of + 48+ 78 | +140 [ +408 | + 798
1600 +330 [+ 720
> 1600 pana la +462 | + 912
1800 -240|-240(|-240|-120|- 32 0 0 0| +46 + 92| +150 | +184 | +262 | +370 | + 820
> 1800 panala |-390|-470|-610(-270|-124 |- 92| -370| - 920 - 46 Ol + 58 | + 92 | +170 [ +492 | +1012
2000 +400 [ + 920
> 2000 pana la +550 | +1110
2240 |-260|-260|-260|-130|- 34 0 0 0| +55 + 110 +178 | +220 | +305 | +440 | +1000
- 2p40 Panala |-435|-540 |- 700 |-305|-144 | -110 | - 440| -1100| -55 0 + 68 | +110 | +195 [+ 570 | +1210
2500 +460 | +1100
> 2500 pana la +685 | +1385
2800 |-290(-290(-290|-145|- 38 0 0 0| +67,5| +135 +211 [ +270 | +375 | +550 | +1250
> 2800 panala | -500|-620|-830(-355|-173|-135( -540( -1350 - 67,5 of + 76 | +135 | +240 | + 715 | +1535
3150 +580 | +1400
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a) Peste domeniul de dimensiuni nominale 500 este valabil js6

Tabelul 19— Campuri de toleranta pentru dimensiuni interioare pana la 3150 mm

>2800 pana la 3150

Domeniu o . on
dimensililni Cota toleranta in ym
nominale
mm D7 |D10 | E9 | F7 | F8 | G7 | 68 | H7 | H8 | HO | H12 | H13 [37/3S7?| K7 | M7 | P9
1 pana o |+ 30[+ 60[+ 39|+ 16|+ 20|+ 12|+ 16|+ 10|+ 14|+ 25|+ 100 |+ 140| + 4 ol- 2]- 6
+ 20|+ 20|+ 14|+ 6|+ 6|+ 2[+ 2| o o o 0 o] - 6 |- 10[-12]|- 31
3 pana la o|* 42|+ 78+ 50|+ 22[+ 28|+ 16|+ 22[+ 12+ 18[+ 30|+ 120[+ 180 + 6 |+ 3| 0| - 12
+ 30|+ 30|+ 20|+ 10|+ 10|+ 4|+ 4] o o o 0 o] - 6 |- 9|- 12]|- 4
~6 pana a wol* 55 [+ 98+ 61[+ 28]+ 35+ 20|+ 27|+ 15[+ 22[+ 36|+ 150 [+ 220| + 8 |+ 5| 0| - 15
+ 40 |+ 40|+ 25|+ 13|+ 13|+ 5|+ 5/ 0o/ o o 0 o] - 7 |-10]-15]- 81
Sopanala  1s|® 68 |* 120[+ 75[+ 34[+ 43|+ 24[+ 33|+ 18[+ 27|+ 43[+ 180 [+ 270| + 10 |+ 6| 0 - 18
+ 50|+ 50|+ 32|+ 16|+ 16|+ 6|+ 6/ 0 0 0O 0 o] - 8 |- 12]- 18- 61
SBpanala  30|® 86 |" 149[+ 92[+ 41f+ 53|+ 28[+ 40|+ 21|+ 33+ 52[+ 210[+ 330| + 12 |+ 6| 0] - 22
+ 65|+ 65|+ 40|+ 20|+ 20|+ 7|+ 7| o o o 0 o] - 9 |-15|-21|- 74
“s0panala  so|* 105 |* 180[+112[+ 50|+ 64|+ 34[+ 48[+ 25[+ 39[+ 62[+ 250+ 390| + 14 |+ 7| 0| - 26
+ 80|+ 80|+ 50|+ 25|+ 25|+ 9|+ 9| o o o 0 0| - 11 |- 18|- 25| - 88
>S0pandla 650, 130 |+ 220|+134|+ 60|+ 76|+ 40|+ 56|+ 30|+ 46|+ 74|+ 300 |+ 460| + 18 |+ 9| o0|- 32
“e5panala 0|+ 100 |+ 100|+ 60|+ 30|+ 30|+ 10|+ 10| 0| 0| O 0 0 12 21]- 30 | -106
>80pandla 1001, 156 |+ 260(+ 150 |+ 71|+ 90|+ 47|+ 66|+ 35|+ 54|+ 87|+ 350 [+ 540 | + 22 |+ 10| O |- 37
>100 panala 120 | ¥ 120 |+ 120+ 72|+ 36|+ 36|+ 12|+ 12 0 0 0 0 0| - 13 | - 25|- 35| -124
>120 panala 140
Ti40panala 160 * 185 |+ 305|+185|+ 83|+106|+ 54(+ 77|+ 40|+ 63(+100|+ 400 |+ 630 | + 26 |+ 12| 0| - 43
+145 |+ 145|+ 85|+ 43|+ 43|+ 14|+ 14| o o o 0 o| - 14 |- 28|- 40| -143
>160 panala 180
>180 panala 200
200 panata 225|216 |+ 355+ 215|+ 96|+ 122|+ 61|+ 87|+ 46+ 72|+ 115+ 460 |+ 720| + 30 |+ 13| 0| - 50
+170 |+ 170|+100|+ 50|+ 50|+ 15|+ 15| o/ o oO 0 o| - 16 |- 33|- 46| -165
>225panala 250
>250pandla 280 |, 545 |+ 400+ 240 |+ 108 |+ 137|+ 69|+ 98|+ 52|+ 81|+130|+ 520 |+ 810| + 36 |+ 16| O - 56
~280panata a1 |+ 190 [+ 190|+110|+ 56|+ 56|+ 17|+ 17| 0| 0 0 0 o| - 16 |- 36|- 52| -186
>315panala 3551, 567 |+ 440|+265|+119|+ 151 |+ 75|+107|+ 57|+ 89|+ 140|+ 570 |+ 890| + 39 |+ 17| 0| - 62
355 panala 400 |+ 210 |+ 210|+125|+ 62|+ 62|+ 18+ 18] 0| 0| O 0 0 18 | - 40|- 57 | -202
>400pandla 450 |, 593 |4+ 480+ 290 |+ 131 |+ 165|+ 83|+117|+ 63|+ 97|+155|+ 630 [+ 970 | + 43 |+ 18| 0 - 68
~450 panata 500+ 230 |+ 230|+135|+ 68|+ 68|+ 20|+ 20{ 0| o 0O 0 0| - 20 |- 45|- 63| -223
>S00pandla 560, 330 |+ 540|+320 |+ 146 |+ 186|+ 92|+132|+ 70|+ 110|+175|+ 700 |+1100 | + 35 0|- 26 |- 78
560 panala 630 |+ 260 |+ 260|+145|+ 76|+ 76|+ 22|+ 22| 0| 0| 0O 0 o| -3 |- 70[- 96| -253
>630pandla 7101, 370 |+ 10|+ 360 |+ 160 |+ 205 |+ 104 |+ 149 |+ 80|+ 125|+200|+ 800 |+1250 | + 40 o|- 30| - 88
~710panata go0|*290 |+ 200|+160|+ 80|+ 80|+ 24|+ 24| 0| o 0O 0 o| - 40 |- 80|-110 | - 288
>800pandla 900, 410 |+ 680|+ 400 |+ 176 |+ 226 |+ 116|+ 166|+ 90|+ 140|+ 230|+ 900 |+1400 | + 45 0|- 34 | -100
~900 pana a 1000 | + 320 |+ 320|+170|+ 86|+ 86|+ 26|+ 26| 0| 0| O 0 o| - 45 |- 90|-124 | -330
>1000panda 1120 | | 455 |+ 770+ 455 |+ 203 |+ 263 |+ 133| + 193+ 105| + 165| + 260|+1050 |+1650 | + 525  0[- 40 | -120
1120 pana ta 1250 | + 350 |+ 350|+195|+ 98|+ 98|+ 28|+ 28] 0| o 0O 0 0| - 525| -105|-145 | -380
>1250pana1a 1400 | | 515 |4 g90|+ 530 |+ 235 |+ 305 |+ 155 |+ 225 | + 125| + 195 |+ 310(+1250 |+1950 | + 62,5 0|- 48 | -140
1400 pana 1a 1600 | + 390 |+ 390|+220|+ 110|+ 110|+ 30|+ 30| 0| 0| O 0 0| - 625/ -125(-173 | -450
>1600 pandla 1800 | | 58 |4 1030+ 610 [+ 270 |+ 350 |+ 182 | + 262 | + 150| + 230| + 370|+1500 |+2300 | + 75 0|- 58 | -170
1800 pana la 2000 | + 430 |+ 430|+240|+ 120|+ 120|+ 32|+ 32| 0| 0| 0O 0 0 75 | -150|-208 | -540
>2000pana 1a 2240 | | 55 |4 1180|+ 700 |+ 305 |+ 410 |+ 209 | + 314 | + 175| + 280 | + 440|+1750 |+2800 | + 87,5 0|- 68 | -195
2240 pana 1a 2500 | + 480 |+ 480+ 260|+ 130|+ 130|+ 34|+ 34| 0| 0| 0O 0 0| - 875| -175|-243 | -635
>2500 péna la 2800 | , 744 |, 1380 | + 830 | + 355 |+ 475 |+ 248 | + 368 [+ 210 | + 330 | + 540|+2100 |+3300 | + 105 0| - 76| -240
+520 |+ 520|+290|+145|+145|+ 38|+ 38| 0| o 0O 0 0| -105 | -210| -286| -780

3 Peste domeniul de dimensiuni nominale 500 este valabil JS7
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5.4.5 Campuri de toleranta pentru dimensiuni exterioare si interioare pentru domeniu nominal de masurare de la
3150 mm péana la 10000 mm

Céampurile de toleranta pentru domeniul de dimensiuni nominale de la 3150 mm pana la 10000 mm conform DIN 7172:1991-
04 reprezinta o selectie a SMS group si au fost stabilite pentru dimensiuni exterioare in Tabelul 20 si pentru dimensiuni
interioare in Tabelul 21.

Tabelul 20 — Campuri de toleranta pentru dimensiuni exterioare de la 3150 mm péna la 10000 mm

Domeniu
dimensiuni Cota toleranta in um
nominale )

mm e7 e8 e9 f7 g6 h6 h9 h11 js6 k6 m6 n6 p6
> 3150 panala 4000| - 320|- 320|- 320|-160|- 40 0 0 O|+ 83|+165|+263|+330 |+ 455
- 580 (- 730|- 980 |-420|-205|-165 |- 660 |-1650 | - 83 O|+ 98 |+165 |+ 290
- 4000 pana la 5000l - 350|- 350 (|- 350|-175|- 43 0 0 O|+100 | +200 | +320 | +400 | + 560
P - 670 |- 850|-1150|-495|-243|-200 |- 800 |-2000 | -100 0|+120 | +200 |+ 360
> 5000 panala 6300| - 380|- 380 |- 380|-190|- 47 0 0 O|+125| +250 | +395 | +500 | + 690
- 780 |-1000|-1360|-590|-297|-250 |- 980 |-2500 | -125 O |+145 | +250 | + 440
> 6300 panala 8000| - 420 |- 420 |- 420|-210|- 51 0 0 O|+155| +310 | +495 | +610 | + 850
- 910|-1180|-1620 |-700 |-361|-310 |-1200 |-3100 | - 155 0|+185|+300 |+ 540
- 8000 pana la 10000l - 460 |- 460 |- 460 |-230|- 55 0 0 O|+190 | +380 | +610 | + 760 | + 1060
P - 1060 | - 1400 | - 1960 | - 830 | - 435 |- 380 | - 1500 | - 3800 | - 190 0|+230|+380 |+ 680

Tabelul 21 — Campuri de toleranta pentru dimensiuni interioare de la 3150 mm péana la 10000 mm

Domeniu < A
dimensiuni Cota toleranta in pm
nominale

mm D7 D10 E9 F7 F8 G7 H7 H8 H9 H12 H13 | JS7 | K7 M7
> 3150 panala 4000|* 840|+ 1630|+ 980|+ 420+ 570|+ 300|+ 260 |+ 410|+ 660 |+ 2600 |+ 4100 |+ 130 0|- 98
+ 580+ 580+ 320|+160|+ 160(+ 40 0 0 0 0 0|-130|-260 |- 358
. 4000 pana la 50007 960|* 1940|+ 1150\ + 495+ 675+ 363 |+ 320 |+ 500 |+ 800 |+ 3200 |+ 5000 |+ 160 0-120
P + 640|+ 640+ 350|+175|+ 175|+ 43 0 0 0 0 0|-160|-320 |- 440
- 5000 pana la 6300t 1120|* 2320|+ 1360\ + 590 |+ 810+ 447+ 400 |+ 620|+ 980 |+ 4000 |+ 6200 |+ 200 0]-145
P + 720(+ 720|+ 380|+190|+ 190|+ 47 0 0 0 0 0| -200|-400 | -545
- 6300 pana la 8000l T 1290(+ 2750+ 1620+ 700 |+ 970 |+ 541+ 490 |+ 760 |+ 1200 |+ 4900 |+ 7600 |+ 245 0]|-185
P + 800+ 800|+ 420|+210|+ 210|+ 51 0 0 0 0 0|-245|-490 |- 675

+ 1480|+ 3280|+ 1960| + 830 |+ 1170 |+ 655 |+ 600 |+ 940 |+ 1500 |+ 6000 |+ 9400 |+ 300 01]-230

> 8000 pand 1a 100001, “gan(, “ggo|+ 460|+ 230+ 230+ 55| o0 0 0 0 0| -300|-600 |- 830
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Apendic A
(informativ)
Reprezentari schematice

A.1 Principii de baza

Pentru specificarea calitatii suprafetei in desene este valabil DIN EN ISO 1302:2002-06. In tabelele A.1 si A.2 sunt
reprezentate compararile dintre simboluri conform DIN EN ISO 1302:2002-06 si DIN ISO 1302:1993-12 (retras). Ca
dimensiune de masurare preferentiald la SMS group este specificatd in desene valoarea medie a rugozitatii Ra,.

A.2 Simboluri

A.2.1 Pozitia datelor suprafetelor la simbol

in tabelul A.1 este prezentats dispunerea simbolurilor si explicatia indicatiilor privind suprafetele conform
DIN EN ISO 1302:2002-06 si DIN ISO 1302:1993-12 (retras).

Tabelul A.1 — date suprafete

Simbol conform Simbol conform
DIN EN ISO 1302:2002-06 Semnificatie DIN I1SO 1302:1993-12 Semnificatie Explicatie
(retras)
a = valoare rugozitate Ra a = valoare rugozitate !sr:glncc?atilr%
in um Ra Tn pm SMS group
b = cerinte privind b= progedgu de
b fabricatie, tratare
calitatea suprafetelor ’
’ suprafete
c ¢ = procedeu de b =t d ferints Specificare
alf fabricatie c/f c = lraseudereterima | numai dac
d = caneluri si orientare 3 d = directie caneluri este
e db suprafata e d ’ imperios
e = adaos de prelucrare e = adaos de prelucrare necesar din
= s de prelucrar = adaos de prelucrare | o qe
- ; - f = alte dimensiuni de functionare
f = alte dimensiuni de <
9 . masurare a
masurare a rugozitatii itatii
de ex. Rzimax, Ramax rugozitati
! de ex. Rz, Rmax

A.2.2 Specificarea calitatii suprafetelor la simbol

Simbolurile pentru specificarea calitatii suprafetelor sunt inscrise in tabelul A.2. Simbolurile colective pentru suprafete trebuie
evitate.

Tabelul A.2 — Calitatea suprafetelor

Simbol conform Simbol conform
DIN EN ISO 1302:2002-06 | DIN ISO 1302:1993-12 Semnificatie
(retras)

\/ Simbol de baza. Semnificatia trebuie explicata prin date
suplimentare.

/Ra 3,2 3.2 Suprafata are voie sa fie fabricata prin procedeul de fabricatie
aleatorie in cadrul valorii de rugozitate medie indicata Ra ¢ 3,2 um.
Suprafata trebuie prelucrata prin indepartare de material (aschiere)
fara valoarea de rugozitate medie.

Ra 32 3,2 Suprafata trebuie fabricata prin indepartare de material (aschiere) in

cadrul valorii de rugozitate medie indicatd Ra ¢ 3,2 um.
Simbol grafic extins: O suprafata la care prelucrarea cu indepartare
de material nu este permisa.
Acest simbol se poate utiliza si in desene care sunt produse cu o

\o/ \Q/ anumita etapa de lucru pentru a scoate n evidenta ca suprafata
trebuie lasata in starea etapei de lucru prealabile indiferent daca
aceasta stare a fost atinsa prin prelucrare care a necesitat separarea
de material sau in alt mod.
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A.2.3 Simboluri pentru specificarea striurilor suprafetei
Striurile suprafetei si directia generata a striurilor prin procedurile de prelucrare a acestora (de ex. urme care au fost lasate de

scule), in conformitate cu DIN EN ISO 1302:2002-06, sunt reprezentate in tabelul A.3.

Tabelul A.3 — Caneluri suprafete
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Simbol

Explicatie

Reprezentare prin imagine

Paralel fata de planul de proiectie a vederii de ansamblu in
care este utilizat simbolul

Perpendicular fata de planul de proiectie a vederii de
ansamblu
n care este utilizat simbolul

W{L— Directie canelu

Incrucisat in doua directii oblice fata de nivelul de proiectie a
vederii de ansamblu n care este utilizat simbolul

;X Directie caneluri
z

Directii multiple

él
nase]
foTolvlelo)y;

Aproape centrat fata de centrul suprafetei,
pe care se bazeaza simbolul

Aproape radial fata de centrul suprafetei,
pe care se bazeaza simbolul

Suprafata fara striuri, neindreptata

3
©)
L
®
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Apendic B
(informativ)
Parametri masurare rugozitate suprafata

O vedere de ansamblu a parametrilor de masurare a rugozitatii suprafetei este reprezentata in tabelul B.1. Valorile pe fundal
gri corespund standardului SMS group si se utilizeaza in mod prioritar.

Tabelul B.1 — Parametri masurare rugozitate suprafata

Serie de selectare si comparare
DIN ISO 1302:2002-06

Ra pm Ra pinch Clasa de rugozitate Rz pm
50 2000 N 12 160
25 1000 N 11 100
12,5 500 N 10 63
6,3 250 N 9 40
3,2 125 N 8 25
1,6 63 N 7 12,5
0,8 32 N 6 6,3
0,4 16 N 5 2,5
0,2 8 N 4 1,6
0,1 4 N 3 1

Modificari

Fata de SN 200-5:2016-05 au fost realizate urmatoarele modificari:

Modificari redactionale

Paragraful 3.6

Paragraful 3.7
Paragraful 4
Paragraful 4.2
Paragraful 4.2.3.7

Paragraful 5.3

Paragraful 5.4

Anexa A

Editii anterioare

Introducere nou adaugata

Actualizarea referintelor normative;

Paragraful 3 revizuit si extins;

in tabelul 2, Suprafete plane pentru capul surubului si suportii pentru piulita ,la tabla

laminata“ inlocuit cu ,material laminat la rece”;
Tratarea suprafetei nou adaugata

Tolerante generale adaptate la DIN 2769;
Indicatii privind simbolurile adaptate la DIN EN ISO 1101:2017-09;

In tabelul 15 Indicatii din seria grosier completat cu indicatii din SN 480-2:2015, tabelul 16
nou adaugat;

Latimea tolerata modificata in zona de toleranta, dimensiuni verificare conform DIN 30-10,
dovada verificarii 3.1 adaugata conform DIN EN 10204 respectiv ISO 10474;
Documentatia pentru testarea presiunii a fost eliminata;

Tn tabelul 18 este corectata valoarea tabelara pentru intervalul de marime nominald 2500
mm pana la 3150 mm la j6/js6 corectat;

in tabelul 19 este corectaté valoarea tabelard pentru 1000 mm pana la 1250 mm, 1250 mm
pana la 1600 mm si 2000 mm pana la 2500 mm la J7/JS7 corectat;

Continuturile din vechea anex& A z.T. sunt eliminate (informatii pentru definirea formei si
pozitiei zonelor de toleranta relevante pentru constructie, si continute astfel in SN 100) sau
preluate in partea normativa a standardului (de ex. selectie libera scula, paragr. 3.3)

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-5:2016-05
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